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Menetelm& ja sovitelma rullan p^tylapun sijaitmin mittaamiseksi 

Taman keksinnSn kohteena on patenttivaatimuksen 1 johdannon mukainen menetelma 
5 paperi-, sellu ja kartonkiruUien pakkaamisessa kaytettayien ruUien pSatylappujen 
sijainnin maarittamiseksi sita kuljettavan tarttujan suhteen. 

Keksinnon kohteena on my6s menetelman soveltamiseen tarkoitettu sovitelma. 

10 Paperikoneelta tuleva leveS paperirulla kuljetetaan ensin pitunsleikkurille ja leikataan 
sopivan levyisiksi rulliksi. Seuraavaksi rullat pakataan kuljetusta varten. Paperirullia 
pakattaessa niiden paatyihin asetetaan ensin sis^paatylaput, jonka jalkeen rullan 
ymparille kaaritaan tarvittava maara kaaretta, jonka paadyt taitetaan rullan paissa 
sis^paatylappujen pMlle. Taitetun kaSreen p^LSn ja sisSlapun paalle liimataan tavallisesti 

1 S kuumasaiunaamalla ulkopSatylappu. SisapaStylappu on tavallisesti melko paksu ja se 
suojaa rullan pMtya mekaanisilta vaurioilta. UlkopSStylappu puolestaan on ohuempi ja 
sen tehtavana on sitoa pakkaus rullan paadyssa ja suojata rullaa kosteudelta. Usein 
lolkopaatylapun varityksella ja kuvioinnilla pyritSSn saamaan rullalle siisti ulkonakd. 
Pakattavan rullan pituus ja halkaisija mitataan ennen pakkausta ja mittaustuloksen 

20 perusteella valitaan sopivan kokoiset paatylaput rullan paihin, 

Paatylaput voidaan asettaa rullien paatyihin monella tavalla. Lappujen asettaminen 
kSsin on vanhin menetelma, ja se soveltuu vielakin hyvin pakkauslinjoille, joiden 
kapasiteetti on kohtuullisen pieni tai kSyttokohteisiin, joissa automaatioasteen 

25 nostamiseen ei ole tarvetta. TallSin pakkaaja yksinkertaisesti asettaa sisalaput kasin 

rullan paatyihin ja vastaavasti ulkolaput lampOpuristuslevyille, jotka painavat ulkolaput 
kiinni rullan paatyihin. Sisalappuja voidaan siirtaa my5s ilmapuhalluksella kasin tai 
mekaanisesti koskematta. Sisalappuja pidetaan rullan paadyssa erillisilla varsilla 
. kaareen reunojen paiden taittamisen ajan. Ulkolaput puolestaan kiinnitetaan 

30 puristinlevyille alipEiineella imemalia. Kasin asetettaessa pakkaaja huolehtii siita, etta 
ruUiin tulee oikean kokoiset laput ja ne asemoidaan oikein. 
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Erilaisia automaattisia paatylappujen asettajia on kftytetty jo pitkaSn ja niita on olemassa 
useita erilaisia. Yhteista lahes kaikille automaattisille laputtajille on se, etta rullan 
kumpaakin pSatya varten on tarttujan kSsittava laite, joka siirtSa lapun lappupinosta 
rullan paatyyn, Yhdessa tunnetnssa lapunasettajassa on pystysuoralle johteelle sijoitettu 
5 kaantyva varsi, jonka paassa on kSantyva alipainetarttuja lappuihin tarttumiseksi. 
Tallaista lapunasettajaa kaytetaSn tavallisesti erilaisten asettajan viereen sijoitettujen 
lappuhyllyjen kanssa. Laput asetetaan talla laitteella rullan paatyyn siten, etta tarttujan 
varsi siirretaan pystyjohdetta pitkin sen hyllyn korkeudelle, joUa on oikean suuruisia • 
paatylappuja. Tarttujan vartta ja tarttujaa kaannetSan, kunnes tarttuja on hyllytason 
1 0 suuntainen, jonka jaikeen lappu poimitaan hyllylta j a siirretaan vartta ja tarttujaa 

kaantamalla ja johdetta pitkin liikuttamalla rullan paatyyn. TSmSn tyyppisissa laitteissa 
ei yleensa ole erillista paatylappujen koon ja aseman mittauslaitetta. 

Eraassa toisessa jarjestelmassa paatylaput on asetettu pinoihin tehdassalin lattialle ja ne 
1 5 siirretaan ruUien paatyihin portaalitoimisilla lapunasettaj ilia. Siirtoportaali on 

rakennettu lappupinojen ylapuolelle ja lapunasettaj at on asennettu yleensa samalle 
poikittaissuuntaiselle siirrettavalle johteelle. Siten kutakin tarttujaa varten on oltava oma 
pino tietyn kokoisia paatylappuja. US-patentissa 5 157 265 on kuvattu menetelma 
paatylappujen koon ja aseman maarittatniseksi, joka soveltuu kaytettavaksi edella 
20 ole van j arj estelman yhteydessa. Tassa mittausmenetelmassa tarttuj alia poimittu' 

paatylappu viedaan tunnetuUa nopeudella kahden valokennoparin ohi, joUoin lapun 
etureunan saapuminen kennojen kohdalle seka lapun takareunan ohittaminen ilmaistaan 
valokennojen signaalien muuttumisen perusteella. Lapun tunnetusta nopeudesta ja 
signaalien muuttumisajankohtien erotuksesta voidaan laskea leikkauspisteiden valiset 
25 etaisyydet. Koska lapun muoto on tunnettu, sen asema ja koko voidaan nyt maarittaa, 
Koska tarttujan poiminta-asema lappupinon sxihteen on tunnettu, lappupinon todellinen 
asema saadaan maSritettya lapun asemasta tarttujalla. 

Edella esitettyjen paatylappujen kasittelytapojen sijasta lappujen kasittelyssa voidaan 
30 kayttaa vakiomallista usean vapaxisasteen teoUisuusrobottia. Tallainen robotti voidaan 
sijoittaa pakkauslinjan yhteyteen siten, etta silla.voidaan sijoittaa paatylappu 
kumpaankin rullan paatyyn. Jotta robotti saataisiin toimimaan tehokkaasti, siina on 
kaytettava kaksipuolista tarttujaa, joUa voidaan poimia tarttujaa vaiilla kaantamalla 



3 



molempien paatyjen laput perakkSin, jolloin ei tarvita kahta noutoliiketta. Kahtakin 
robottia voidaan kayttM, jolloin paastaSn nopeaan vaiheaikaan, 

US-patentissa 5 1 57 265 kuvatulla menetelmalla on kuitenkin useita heikkouksia, joiden 
5 takia se ei sovellu kaytettSvaksi robotilla tapahtuvassa paatylappujen siirrossa. Koska 
robotin kanssa on kSytettavS kaksipuolista tarttujaa, jossa laput ovat paallekkain, 
valokennot eivat pysty erottamaan kumman lapun reunasta signaali muuttuu, joten tata 
menetelmSa ei voida kayttSa kaksipuolista tarttujaa kaytettaessa ellei valokennoille 
• viriteta tunnistuksen syvyysaluetta, jolloin se havaitsee paallekkaisista lapuista vain 
1 0 halutun lapun. Koska menetelmassa kaytetaan vain kahta valokennoanturia, silla ei 
pystyta havaitsemaan lapun reunavaurioita, Jos reunan virheellinen kohta osuu 
yalokennon reitille, lapun koko ja asema lasketaan vaarin ja lappu voidaan vieda 
hylkyyn, vaikka se tosiasiassa saattaisi oUa taysin kayttOkelpoinen. Lapun hylkaaminen 
ei ole sinansa ongelma, mutta hylkayksen jalkeen on noudettava uusi lappu, mika 
1 5 tietenkin hairitsee pakkauslinjan toimintaa. Tavallisesti kuitenkin lappu viedaan 

puristinlevylle ja annetaan operaattorille ilmoitus virheesta, jolloin ban korjaa lapun 
paikan silmamaaraisesti tai asettaa puristinlevylle uuden lapun. Nain voidaan toimia 
vain silloin, kun robotin liikkeet pidetaan riittavan hitaina ja virhetilanteiden korjaus 
hairitsee suuresti pakkauslinjan toimintaa. Robotin liikkeita on hidastettava, jotta 
20 paatylapun aseman luenta voidaan tehda riittavalla tarkkuudella. Samoin . 

virhetilanteessa Hike on pysaytettava, jotta operaattori voi menna robotin liikealueelle 
turvallisesti. Niinpa edella kuvatulla tavalla on mahdoUista toimia myos robottilaputusta 
kaytettaessa, mutta robotista ei kuitenkaan saada parasta mahdoUista hyOtya vaadittavan 
hitaan liikenopeuden takia. 

25 

Lisaksi tassa jaijestelmassa mitattua lapun asemaa verrataan tarttujan referenssipisteen 
asemaan, jonka paikka tiedetaan koko ajan siirtolaitteiston liikeantureiden antanden 
signaalien pemsteella. Siten menetelmaa ei voida soveltaa teoUisuusrobottia 
kaytettaessa, koska nopeilla liikkeilla robotin asematieto ei ole jatkuvasti 
30 maaritettavissa. Tarttujan referenssipisteen sijainti on robottilaputuksessa maaritettava 
joUain muuUa tavalla kuin robotin asematiedosta, koska robotin liiketta ei voida/kannata 
hidastaa mittaukseh ajaksi niin paljon, etta asematieto voitaisiin lukea. 



Patentissa US 5 376 805 on kuvattu menetelmS paatylapun koon ja sen aseman 
maarittamiseksi lappua kuljettavan tarttujan suhteen. Tarttujaa liikuttaa usean 
vapausasteen robotti ja lapun mittaus tapahtuu erillisessa mittausasemassa, 
Mittausasemalla on kolme valokennoa, joiden ohi lappu tarttujineen viedsan. Tarttujaan 
on sovitettu ilmaisuelin, jonka avulla maaritetaan tarttujan tyOkalupisteen paikka 
tarttujan ohittaessa ensimmaisen ilmaisuelimen. Lapun asema ja koko maaritetaan 
niiden janojen perusteella, jotka saadaan ilmaisinten lapun reunoista antamien 
signaalien avulla. Tassakin ratkaisussa kaytetaan erillista mittausasemaa, joten lapun 
siirto ruUan paatyyn on hidasta tai joudutaan kayttamaan tehokasta robottia, jolia 
saadaan aikaan suuri kiihtyvyys ja hidastuvuus. Jos lapun kokoa ei maariteta, vaan se 
annetaan lahtotietona jarjestelmalle, tarvitaan vain kaksi valokennoa ja kaksi pistetta 
paatylapun aseman maarittamiseksi. 

Taman keksinnon tarkoituksena on saada aikaan menetelma, jonka avulla paatylapun 
asema ja sijainti tarttujalla voidaan maarittaa suoraan tarttujalla eika erillista 
mittausasemaa tarvita. 

Keksint5 perustuu siihen, etta paatylappua kasitelevaan tarttujaan sovitetaan toisesta 
paastaan pySrivaksi akseloitu varsi, jonka kulma-asema kaantoakselinsa ympari voidaan 
maarittaa, Vartta pyOritetaan akselin ympari, joUoin sen paa ohittaa lapun reunan ja 
ohitushetki ilmaistaan valokennoUa joka on varren paassa. Paatylapun koko ja asema 
voidaan laskea varren kulma-aseman perusteella koska varren pituus ja sen 
kaantoakselin paikka tarttujan tyokalupisteeseen nahdeh ovat tunnettuja. 

Tasmallisemmin sanottxma keksinnon mukaiselle menetelmalle on tunnusomaista se, 
mita on esitetty patenttivaatimuksen 1 tuxinusmerkkiosassa. 

Keksinnfin mukaiselle sovitelmalle on puolestaan tunnusomaista se, mita on esitetty 
patenttivaatimuksen 6 tunnusmerkkiosassa. 

KeksinnOn avulla saavutetaan huomattavia etuja. 



KeksinnOn tarkein etu on se, etta pSatylapun asema voidaan maSrittaa lapun 
siirtoliikkeen aikana lapun oUessa kiinni tarttujassa. Nain paastaan erittain nopeaan 
mittaukseen, Edella kuvatuilla menetelmilla ei nykyaikaisilla suurkapasiteettisilla 
pakkauslinjoilla paasta riittavan nopeaan vaiheaikaan ja keksintiS ratkaisee juuri taman 
ongelman. Paatylappua ei tarvitse vieda erilliseen mittausasemaan, joten lapun siirrossa 
jaa yksi tySvaihe pois. Nain lapun siirtoliike saadaan oleellisesti nopeammaksi ja 
pakkausjarjestelman kapasiteettia voidaan taita osalta lisata tai paatylappujen siirtoon 
voidaan kayttaa edullisempaa ja hitaampaa robottia tai manipulaattoria. Koska erillista. 
mittausasemaa ei tarvita, pakkausjarjestelman vaatima lattiatila pienenee ja tarttujan 
liikerata voidaan suunnitella vapaammin. Tasta on etua erityisesti uudistettaessa 
pakkausjarjestelmiajo olemassa olevissa fehdastiloissa, LuonnoUisesti myfis 
jarjestelman hinta on alhaisempi, kun yksi erillinen laite voidaan poistaa. 

Keksintsa selitetaan seuraavassa tarkenunin oheisten piirustusten avulla. 

Kuvio 1 on kaaviokuva keksinnSn mukaisesta mittausmenetelmasta ensimmaisessa 
laskentavaiheessa. 



Kuvio 2 on kaaviokuva keksinnSn mukaisesta mittausmenetelmasta toisessa 
laskentavaiheessa. 

Kuvio 3 on kaaviokuva keksinnQn mukaisesta mittausmenetelmasta kolmannessa 
laskentavaiheessa. 

Kuvio 4 on kaaviokuva keksinnOn mukaisesta mittausmenetelmasta neljannessa 
laskentavaiheessa. 

Kuvio 5 esittaa yhta keksiimOn mukaista laitetta. 

Paatylappujen nouto ja asettaminen mllien paihin voidaan toteuttaa keksinnSn avulla 
siten, etta tarttujan avtilla noudetaan pinosta paatylappu, paatylapun asema tarttujalla 
mitataan ja lappu kuljetetaan ruUan paatyyn. Mittaus voi tapahtua tarttujan oUeessa 



paikallaan tai tarttujan oUeessa liikkeessa. Itse mittaustapahtumassa pyOritetaSn 
maaramittaista mittausvartta siten, etta sen vapaa paa ylittaa lapun rexman, jolloin 
saadaan kaksi ilmaistua mittauspistetta, yksi varren paan siirtyessa. lapun alueen 
ulkopuolelle ja toinen varren paan palatessa jaileen lapun paalle. 

Lapxin koon ja keskiSn laskenta tapahtuu seuraavasti. Kun paatyiappu ppimitaan 
tarraimelle, se sijaitsee tavallisesti hieman epakeskeisesti tarraimen tyokalupisteeseen . 
nahden, Epakeskeisyys johtuu pbiminnan tai lappupinon sijainnin epatarkkuuksista tai 
tarttujan rakenteesta, jolloin lapun keskipiste on aina poimittaessa vaiimatkan paassa 
tyokalupisteesta. Kun mittausvarren kaantoakselin paikka tyOkalupisteeseen tiedetaSn, 
samoin kun varren pituuskin ja vanen kulma, lapun keskipisteen paikka voidaan laskea. 
Laskentaa varten maaritetaan mittausvarren paan ja lapun reunan leikkauspisteet 
imupaan koordinaatistossa. 

Pisteiden (xl,zl) ja (x2,z2) maaritys imupaan koordinaatistossa tapahtuu kuvion 1 
mukaisesti. Kulma a saadaan absoluuttianturin avulla joka on kytketty mittausvarren 
akseliin. Absoluuttianturi luetaan hetkella joUa mittausvarren paassa oleva anturi, esim. 
valokenno, reagoi. a on siis mittaustulos ja mittausvarren akselin paikka on aina sama 
samoin kun mittausvarren pituuskin. Nyt kulman a avulla voidaan maarittaa vektori S 
mittausvarren akselista lapun reunaan pisteeseen (xl, zl). Kuvasta 1 nahdaan, etta 
Vektori C = P + S , jolloin nyt tioimetut vektorit yhteen laskemalla saadaan pisteen (xl, 
zl) paikka imupaSn koordinaatistossa, eli imupaan tyokalupisteeseen nahden. 

Vastaavalla tavalla saadaan pisteen (x2,z2) koordinaatit. Kun kaksi ympyran kehalla 
olevaa pistetta on maaratty ja lapun oletettu sade on tiedossa, lapun keskipisteen paikka 
on maaratty kun lisaksi tiedetaan kununalla puolella pisteiden kautta kulkevaa suoraa 
keskipiste sijaitsee. 

Pisteiden ( xl,zl) ja (x2,z2) maarityksen jalkeen lasketaan lapun keskipisteen sijainti 
tarttujan imupaan koordinaatistossa. Tama tapahtuu kuvion 2 mukaan. 

Vektori A saadaan mitattujen pisteiden erotuksesta. A = D - C. Vektori R saadaan 
kuvan mukaan kulman y avulla j a y = 180'' + a - (3. Nama kulmat voidaan maarittaa 
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edella maaritettyjen pisteiden ja tunnettujen vektorien seka lapun sateen avulla Lopuksi 
maaritetaan lapun keskipisteen ( xo, 20) sijainti imupaSn tyokalupisteeseen nahden, joka 
on r = C + R 

5 TSman tiedon avuUa lappu voidaan nyt ohjata tarkasti oikeaan paikkaan pakattavan 
ruUan paadyssa. 

Lapun mittausvarren pituus kalibroidaan imupaahan kiinnitettavalla kalibrointilapuUa. 
tai muotoilemalla imupaa siten, etta erillista levya ei tarvita. Kalibrointia tarvitaan 

1 0 tarkan lukeman saamiseksi toimintakatkosten tai ensiasennuksen jaikeen. Mahdollinen 
kalibrointi voidaan tarvita siten esimerkiksi tarttujan tOrmatessa johonkin, maaravaiein 
sen toiminnan tarkistamiseksi seka luonnoUisesti laitteistoa asennettaessa ennen 
tuotantokayttSon ottoa. Kalibrointilapun avuUa kalibrointi tapahtuu siten, etta tarttujaan 
asetetaan kalibrointilappu, jonka sade R on tarkasti tiedossa ja lappu sovitetaan 

1 5 ohjureiden avulla tarkalleen haluttuun paikkaan. Sen keskipiste sijaitsee z-akselilla 
teoreettisesti oikealla paikalla, kuvio 3. 

Mittausvarren pitux^ kalibroidaan imupaahan asennettavan kalibrointilapun avulla. 
Mittausvartta kaannetaan hitaasti myotapaivaan kunnes valokenno reagoi. 
20 Absoluuttianturilta saadaan mittausvarren kulma kuvion 3 mukaisesti. Toinen 

vaihtoehto on imupaassa itsessaan oleva kalibrointiviiste, jonka kohdalla saadaan 
vastaava reaktio valokennolta. 

Kalibrointipaatylappu asetetaan tarkalleen maarattyyn paikkaan, joten lapunkeskipisteen 
25 ja mittausvarren akselin valinen vektori P on tunnettu ja lapun keksipisteen j a ilmaistun 
pisteen valinen vektori R saadaan mitatun kiertokulman perusteella. Koska vektorin R 
pituus on lapun sade, voidaan vektorin S itseisarvo eli mittausvarren pituus laskea 
kuvioon 3 piirrettyjen kulmien a, 9 ja A, ja vektorien P ja R avulla. 

. 30 Jos tarraimen imupaassa mittauselimen toisessa aarilaidassa on viiste kalibrointia 
varten, mittausverren pituuden kalibrointi tapahtuu seuraavasti, Viisteen ja 
mittausliikkeen valinen kulma vastaa esim. 1000mm lapun tangentin ja mittausliikkeen . 
tangentin vaiista kulmaa. Viiste asennetaan tai valmistetaan siten, etta se on Z-akselin 
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suuntainen ja mSaratylla etaisyydelia siitfi. Nyt valokennon vaikuttuessa mitataan 
kuiman arvo. Kulmaviisteen Z-akselin suuntaisen etMisyyden awilla voidaan maMttSM 
tarkka mittausvarren pituus. 

Koska edella kuvatussa mittausvarren pituuden kalibroinnissa kaytetaan hyvaksi 
mittausvarren ilmaisemaa kulma-arvoa, on kulma-arvo kalibroitava aina ensimmaisena. 
Mittausvarren kulma kalibroidaan ajamalla mittausvartta vastapaivaan kunnes 
valokenno reagoi mittausvarren kuiman kalibrointiviisteeseen. Viiste on asennettu siten, 
etta sen reuna muodostaa tietyn kuiman j mittausvarren akselin kanssa. Kim 
mittausvarsi ajetaan tahan kulmaan, saadaan korjausarvo absoluuttianturin lukemalle, 
mikali anturin lukema poikkeaa asetetusta kalibrointiarvosta. Kayttoa varten 
mittausvarren anturi asetetaan ohjelmallisesti kulmaan j . 

Lapim reunan ilmaisussa on hieman aikaviivetta, joka johtuu mittauslaitteiston 
ominaisviiveista ja ilmaisimen sateen muodosta. TBma aikaviive eliminoidaan laskenta- 
algoritmiin asetettavilla vakioilla. Mittausvarren pituuden mittauksessa s£iatu kulma a 
on pisteen (xl,zl) paUdcavektorin S "todellinen" kxilma. Aikaviiveen kalibroinnissa 
mittausliiketta ajetaan normaalisti ja luetaan ilmaistut kulmat. Saatuja tuloksia verrataan 
teoreettiseen "todelliseen" kulmaan. Erotuksena saadaan kuiman offset Mittaus tehdsan 
seka nousevalle etta laskevalle lapun reunalle. 

Kuvioissa 5 ja 6 on esitetty yksi laite ylla kuvatun keksinnon periaatteen soveltamiseksi. 
Laite on sovitettu tarttujan nmkoon 1, johon on kiinjiitetty myos imulevy 2. Imulevyn 2 • 
rakenne ja toiminta ei sinansa liity tahan keksintoon, joten niita ei kuvata lahenamin. 
Tarttujan runkoon on kiinnitetty myos kotelo 3 ja koteloon 3 ja runkoon 2 on sovitettu 
mittausvarren 6 akseli S. Mittausvarren akselin S rungon 2 puoleisessa paassa on 
vaihdemoottori 4, jonka avuUa akselia 5 pySritetaan. Akselin 5 vastakkaisessa paSssa on 
absoluuttianturi 8. Anturin tyyppi ja rakenne ei sinansa vaikuta keksinndn 
toteuttamiseen, kunhan silia voidaan luotettavasti ilmaista akselin kiertokulma. 
Vaihtoehtoisesti anturi voi sijaita moottorin 4 yhteydessa tai kulma voidaan lukea 
askelmoottorin ohjaukselta suoraan tai anturi voi sijaita akselin sivuUa, joUoin akselilla 
on oltava merkinnat, joihin anturi voi reagoida. Mittausvarsi 6 on kiinnitetty akseliin ja 
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varren 6 pSassS on anturi 7. Anturi 7 voi oUa esimerkiksi kuituoptiikkaan perustuva 
valokenno. 

Kotelo 3 liittyy tarttujan runkoon 1 ja imulevyyn V-kirjaimen muotoisen liitoslevyn 9 
5 avulla. Tassa liitolevyssa 9 on viiste 1 0 mittausvarren kxilman kalibroimiseksi. 

Kalibrointi tapahtuu kaantamSlla vartta 6 viisteen 10 suuntaan kunnes anturi 7 ilmaisee 
viisteen. Viiste on muodostettu leikkauksena liitoslevyn ulkoreunassa. Talla tavoin 
viisteen 10 etureuna on kaantoakselin 5 keskipisteen kautta kulkevan suoran suxmtainen 
ja kaantokulma voidaan ilmoittaa tarkasti riippumatta siita, mille kohdalle viistetta 
10 ilmaisimen 7 sade osuu. Mittausvarren 6 pituus ei siten vaikuta kulman mittaukseen. 

Vastaavalla tavalla laitteeseen voidaan sovittaa mittausvarren 6 pituuden kalibroimiseen 
tarkoitettu viiste. Tama viiste on sovitettava mittausvarren 6 kalibrointia koskevassa 
kohdassa esitetylla tavalla. 

15 

Edelia esitettyjen lisaksi talla keksinnolla on muitakin suoritusmuotoja. Erityisesti ylla 
mainitun laitteen mekaaninen rakenne voi poiketa huomattavastikin ylla kuvatusta. Oil 
selvaa, etta laitteen rakenne on muodostettava kaytettavan tarttujan rakenteeseen 
sopivaksi. Esimerkiksi mittausvartta 6 kaantava toimilaite, laitteen anturit seka Uikkuvat 

20 ja staattiset mekaaniset osat voidaan muotoilla halutuUa tavalla kunhan laitteeseea 
voidaan jarjestaa ympyrarataa kulkeva ilmaisin ja elimet ilmaisimen kulma-aseman 
mittaamiseksi. Mittausviarren pituus ja sen kaSntoakselin paikka voidaan valita halutuUa 
tavalla. KaantOakselin paikan tulee kuitenkin olla edullisesti valimatkan paassa lapun 
tyokalupisteesta, jotta varmistetaan se, etta mittausvarren paan kaantoympyra leikkaa 

25 aina lapim reunan ympyran. On my 6s ajateltavissa, etta mittausvarteen sovitetaan useita 
antureita useampien leikkauspisteiden ilmaisemiseksi, mutta tama on yleensa 
tarpeetontaja lisaa laiteen hintaa seka vaatii enemman laskentakapasiteettia. 
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Patenttivaatimukset: 

1 . Menetelma paperi-, sellu- ja kartonkiruUien pakkaamisessa kSytettavien ruUien 
5 paatylappujen sijainnin maarittamiseksi sita kuljettavan tarttujan (1,2) suhteen 
paatylapun ollessa tarttujaan (1, 2) kiinnittyneena, tunnettu siita, etta 

- kuljetetaan iimaisinta (7) sellaista ympyran kaarta pitkin, joka 
oletettavasti leikkaa paatylapun reunan maaraaman ympyran kaaren, 

- mitataan ilmaisimen (7) kulma-asemaa sen kulkeman ympyran kaarella, 
10 - ilmaistaan ilmaisimen (7) kulkeman kaaren ja lapun reunan 

leikkauspisteet (xl , zl ; x2, z2), 

- lasketaan paatylapun keskipisteen (xO, zO) paikka 

a) ilmaisimen kulkeman ympyran sateen ja ympyran - 
keskipisteen paikan (xm, zm), 
15 b) tarttujan tyokalupisteen paikan (xt, zt), 

c) paatylapun oletetun sateen, ja 

d) ilmmstujen leikkauspisteiden paikkojen (xl, zl; x2, z2), 

- lasketaan paatylapun keskipisteen (xO, zO) sijainti tarttujan 
koordinaatistossa. 

20 

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta kuljetetaan 
iimaisinta (7) ensimmaisesta paastaan kaantoakselille (5) sovitetun mittausvarren (6) 
varassa ja mitataan mittausvarren (6) kiertokulma akselilla (5). 

25 3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta kalibroidaan 

mittausvarren kiertokulman (a) mittaus kaantamalla mittausvartta (6) kohti maaratyssa 
kierokulma-asemassa ((p) olevaa viistetta (10) kimnes viiste ilmaistaan ja asetetaan 
mittausvarren kulman mittaus taman tunnetun kulman pemsteella. 

30 4. Jpnkin edelia olevan patenttivaatimuksen mukainen menetelma, tunnettu siita, etta 
kalibroidaan mittausvarren (6) pituus sellaisen kalibrointipaatylapun avuUa, jonka sade 
on tarkasti tiedossa ja joka asetetaan tarkalleen maarattyyn paikkaan tarttujalle. 
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5. Jonkinedeliaolevanpatenttivaatimuksenmukainenmenetelm tunnettu siita, etta 
kalibroidaan mittausvarren (6) pituus sellaisen tarttujaan muodostetun 
kalibrointiviisteen avuUa, jonka kohdalla saadaan kalibrointipaatylappua vastaava 
mittaustulos. 

6. Sovitelma paperi-, sellu- j a kartonkimllien pakkaamisessa kSytettavien ruUien 
paatylappujen sijainnin maarittamiseksi sita kuljettavan tarttujati (1,2) suhteen 
paatylapun oUessa tarttujaan (1, 2) kiinnittyneena, joka tarttuja kasittaa ainakin 
runkorakenteen (1), elimet paatylappuun tarttumiseksi (2) ja maaratyn tyokalupisteen 
(xt, zt), tunnettu 

. - mittausvarresta (6) joka on sovitettu kiertymSan runkorakenteeseen (1) 
sovitetun kaSntSakselin (5) varassa, 

- mittauslaitteesta (8), joUa voidaan maarittaa mittausvarren (6) 
kierokulmakaantOakselin (5) ympMri, ja 

- ainakin yhdesta mittausvarteen (6) sovitetusta ilmaisimesta (7), joUa 
voidaan ilmaista paatylapun reuna ilmaisimen kulkiessa reunan ohi. 

7. Patenttivaatiinuksen 6 mukainen sovitelma, tunnettu siita, etta mittausvarren (6) 
kaantSakseli (5) on vaiimatkan paassa tySkalupisteesta (xt, zt). 

8. Patenttivaatimuksen 6 tai 7 mukainen sovitelma, tunnettu ensimmaisesta 
kalibrointiviisteesta (10), joka on sovitettu mittausvarren (6) akselin (5) kautta kulkevan 
suoran suuntaiseksi ja maarattyyn kulma-asemaan mittausvarren (6) kiertokehaila. 

9. Jonkin patenttivaatimuksista 6-8 mukainen sovitelma, tunnettu toisesta 
kalibrointiviisteesta, joka on sovitettu mittausvarren (6) kulkukehalle siten, etta sen 
kohdalla saadaan paatylapun reunaa vastaava ilmaisu. 



* * 

(57) Tiivistelma 

MenetelmS ja sovitelma paperi-, sellu- ja kartonkirullien 
pakkaamisessa kaytettavien ruUien pSMtylappujen sijaiimin 
5 maaritttoiiseksi sita kuljettavan tarttujan (1 , 2) suhteen 

paatylapxin oUessa tarttujaan (1 , 2) kiinnittyneena. Mitattaessa 
kuljetetaan ilmaisinta (7) sellaista ympyran kaarta pitkin, joka 
oletettavasti leikkaa paatylapun reunan maaraaman ympyran 
' kaaren. limaisimen (7) kulma-asemaa mitataan sen kulkeman 
1 0 ynapyran kaarella j a ilmaistaan ilmaisimen (7) kulkeman 
kaaren j a lapim reunan leikkauspisteet (xl , zl ; x2, z2). 
paatylapun keskipisteen (xO, zO) paikka lasketaan 

a) ilmaisimen kulkeman ympyran sateen j a ympyran keskipisteen paikan 
(xm, zm), 

15 b) tarttujan tyOkalupisteen paikan (xt, zt), 

c) paatylapun oletetun sateen, ja 

d) ilmaistujen leikkauspisteiden paikkojen (xl, zl; x2, z2) perusteella, 
Lopuksi lasketaan paatylapun keskipisteen (xO, zO) sijainti tarttujan koordinaatistossa. 



20 fig 1 
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